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【摘   要】本文以六辊轧机为对象，通过影响函数法推导了工作辊变形公式。利用matlab软件的GUI功能编制了六辊轧机轧辊变形参数
化求解程序。通过程序，研究了轧制工艺参数如轧辊直径、带钢宽度、轧制力及弯辊力等对轧辊变形的影响。
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【Abstract】As a example of six Roller-rolling mill, according to impacting function method, deformation formula of working roller is deduced.
And, the parametric solving program is compiled by GUI function of Matlab software. Utilizing the program, the relations between rolling process
parameter including of diameter of roll, width of strip steel, rolling force and bending roll force with deformation of roll are studied.
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图1 轧辊结构及受力简图
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图4   带钢宽度（L4）对轧辊变形的影响分析
图3   轧辊直径（D2）对轧辊变形的影响分析 图5  轧制力大小（F1）对轧辊变形的影响分析
图6  弯辊力大小（F2）对轧辊变形的影响分析































































































































































































































































输入轧辊直径D 2 = 3 8 5 m m 、4 0 0 m m 、4 1 5 m m 、4 3 0 m m 及
445mm进行计算，可得图3的计算结果。




在图2所示的程序中，设定轧辊直径：D2= 3 8 5 m m、轧制
力：F1=18000KN、弯辊力：F2=1000KN等三参数不变。分别
输入带钢宽度L 4 = 7 0 0 m m 、8 0 0 m m 、9 0 0 m m 、1 0 0 0 m m 、









力F1=5000KN、8000 KN、11000 KN、13000 KN、15000
KN及18000 KN进行计算，可得图5的计算结果。图5中，曲线
的起点为带钢侧缘。与从图中可知，在F1=5000KN时轧辊中心





辊力大小F2= 1 0 0 K N、30 0 K N、5 0 0 K N m m、7 0 0 K N、90 0 K N
及1100KN进行计算，可得图6的计算结果。图6中，曲线的起点
为带钢侧缘。与从图中可知，在F2=100KN时轧辊中心产生最大
0.4701的挠度；在F2=1100KN时轧辊中心产生-0.244mm的
挠度；在弯辊力F2=700KN时板型较好，在弯辊力F2>700KN，
会产生边浪，F2越大边浪越严重；在弯辊力F2<700KN，产生中
浪，F2越小中浪越严重。
结语
本文以六辊轧机为对象，利用影响函数法研究了轧制工艺参
数：轧辊直径、带钢宽度、轧制力及弯辊力等对轧辊变形的影响。
文中所得结果不仅可用于指导辊形的设计也可方便地运用于控制系
统进行板形控制，具有一定的意义。
参考文献
[1] 夏军勇,吴有生,范志超等.基于影响函数法的轧辊变形影响因素
分析,杭州千岛湖, 中国金属学会冶金设备分会第二次冶金设备设计
学术交流会论文集,2008,38-43.
[2] 王国栋.板形控制与板形理论[M].北京：冶金工业出版社,1986.
